(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE BNJTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCX) VER6FFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fQr gebtiges Eigentum 
Internationales Biiro 

(43) Internationales Verdffentlichungsdatum 
11. Dezember 2003(11.12.2003) 




PCX 



llllllllll 

(10) Internationale Verdfrentlichungsnummer 

wo 03/102081 Al 



(51) iDternationale Patentklassifikation^: C08L 89/06 



(21) Internationales Aktenzeichen: 



PCT/EP03/05615 



(22) Internationales Anmeldedatum: 

28. Mai 2003 (28.05.2003) 



(25) Einreichungssprache: 
(2d) VerdfTentlichuagssprache: 



Deutsch 
Deutsch 



(30) Angaben zur PriorltSt: 

102 24 405.7 1. Juni 2002 (01.06.2002) DE 

102 48 381.7 17. Oktober 2002 (17.10.2002) DE 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten mitAusnahme von 
US): HP-CHEMIE PELZER RESEARCH AND DE- 
VELOPMENT LTD. [lEAIE] ; Industrial Estate. Waterf ord 
(IE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nurfur US): KOTTER, Christian 
[DE/DE]; Im Baumhor 14, 58300 Wetter (DE). MAN- 
GOLD, Martin P^E/DE]; Hermann-Walker-Strasse 49, 
69151 Neckaigemand (DE). PIATKOWSKI, Retmund 
[DE/DE]; Tellstrasse 14. Dortmund 44143 (DE). 



(74) Anwalt: JONSSON, Hans-Peter; Patentanwalte von 
Kreisler Salting Werner, Deichmannhaus am Dom. Bahn- 
hofsvorplatz 1, 50667 Koln (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, 
CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, FI, GB, GD, GE, 
GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN. IS, JP, KE, KG. KP, KR. 
KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, 
MN. MW, MX, MZ, NI. NO, NZ. OM. PH, PL, PT, RO. 
RU. SC, SD, SE, SG, SK. SL, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, 
UA. UG, US. UZ, VC. VN, YU, ZA, ZM. ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ. UG, ZM, ZW), 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE. 
DK. EE, ES, FI, FR. GB, GR, HU, IE. IT. LU. MC, NL. 
PT. RO, SE, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ, CF. CG. 
CI, CM. GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN. TD, TG). 

VerOffentlicht: 

— mit interncUionalem Recherche nbericht 

Zur ErklQrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kUrzungen wird auf die Erklarungen ('^Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfangjeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



00 (54) Title: THREE-DIMENSIONAL SHAPED BODIES HAVING A LEATHER-LIKE SURFACE 

O (54) Bezeichnung: DREffilMENSIONALER FORMKORPER MTT LEDERARTIGER OBERFLACHE 

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing three-dimensional shaped skins having a leather-like surface, and to 
shaped bodies that can be obtained according to this method. 

O 

(57) Zusammenfassung: Gegenstand der ErOndung ist ein Verfahren zur Herstellung dreidimensionaler Formh^ute mit lederartiger 
Oberflache sowie die nach diesem Verfahren erhaltlichen Formkfirper 
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Dreidimensionaler Formkorper mit lederartiger Oberflache 

Gegenstand der Erflndung ist ein Verfahren zur Herstellung 
dreidimensionaler FormhSute mlt lederartiger Oberflache sowie die nach 
diesem Verfiahren erhaltlichen FormkSrper. 

Der Einsatz von Naturfasern in der Kfz-Industrie nimmt stetig zu. 
Schwerpunkte sind dabei stelfe Verkleidungstelle im Innenraum bzw. 
Kofferraum. Als Fasem werden bisher aussclilieBlich pflanzliche Fasern 
verwendet. Fasem tierlschen Ursprungs, wie Woile, Seide Oder eben 
Lederfasern finden - auBer naturlich bel Leder - bisher kaum Anwendung. 

Im Gegensatz zu Kunstledern, welche melst aus einer PVC- oder 
Polyurethanschicht auf einem Tragergewebe oder -Vlies bestehen, Ist der 
Hauptbestandteil von Lederfjaserstoff die aus Lederresten gemahlene 
Lederfaser. DIese wird durch polymere Bindemittel wie zum Beispiel 
Naturlatex, Polyacrylate, Polyvlnylacetate sowie deren Copoiymere und 
diversen Zusatzstoffen zusammengehalten. Die Eigenschaften werden 
dabei durch die Art der Herstellung, die Dichte und vor allem durch die 
Komponenten - Lederfaser und Bindemittel - bestimmt. Da die WIrkung 
der Lederfaser ganz im Vordergrund steht, kann man sagen, dass 
Lederfaserstoff nicht nur wie Leder aussieht, sondern auch so riecht und 
sich so anfuhlt. Im Gegensatz zu Leder sInd die Eigenschaften - bedingt 
durch die Qbliche Fertlgung als Bahnenware - gleichmaBlger. 
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Wurde Lederfaserstoff Ws zum Ende der Funfzigen'ahre noch 
handwerkiich In sogenannten Slebkasten hergestellt, so stellten In den 
Sechziger- und Slebzlgerjahren die melsten Betriebe auf eine 
kontinuleriiche Produktion auf modifizlerten Langsiebmaschinen, wie man 
sie aus der Papierindustrie kennt, um. 

Weitere Optimlerungen an Rezepturen und Technologle ernnogllchten 
elnen weiten Bereich in Dicke und Flexibilitat abzudecken, von 
papierdunn, namiich 0,3 mm bis sperrliolzdick, 6mm. Je nach Anwendung 
lasst sich der Lederfaserstoff knautschen wie manclies Leder, oder er ist 
steif und fest ahnllch dem Pressspan. Dies eriaubt bis jetzt einen 
Anwendungsbereich von Kalender- und Bucheinbanden bis zu 
Sclnuhabsatzen oder auch den Bereicli der Autoinnenausstattung. 

Aus ^Ullmanns EnzykiopSdie der teclinischen Cliemie", 4. Aufl. Bd. 16, S. 
174 ist die Verwendung von Lederabfallen bekannt. Hiernacli konnen 
Lederabfalle zerfasert werden und lassen sicli dann zu 
Ijederfaserwerkstoffen verarbeiten. Hierunter werden einschiclitige 
Fiaciiengebilde aus Lederfasern und BIndemitteIn verstanden. Danacli 
werden die Lederfaserwerkstoffe fur TSschnerwaren, vor allem aber in 
der Scliuhfertigung sowie fur technisclie Lederdiclitungen eingesetzt. Die 
Lederabfalle werden beispieiswelse In Schlagmuhlen nass oder trocken 
Oder aber in Zahnscheibenmuhlen und Rafflneuren oder auch in 
Mahlhollandern nass zerfasert, wobei die Fasern eine Lange von 0,1 bis 
15 mm haben sollten. Als Bindemittel haben sich in Wasser unlosliche, 
insbesondere naturliche oder kunstliche Kautschuklatizes sowie 
Dispersionen von Acrylester-, VInylester- und Isobutylen-Polymerisaten 
und Mischpolymerisaten bewShrt. Die l^enge an Bindemittel betrSgt 
zwischen 8 und 40 %. Bel Lederfaserwerkstoffen mit hoheren Anteilen 
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(20 bis 30 %) an Wasser unloslichen Bindemittein Qberwlegt hiernach der 
Charakter des Bindemlttels. Bei Erzeugnissen mit niedrigerem 
Bindemittelgehalt (unter 20 %) uberwiegt der Fasercharakter; diese 
Materialien sind saugfahiger und lederahnlicher. 

Aus DE 34 17 369 C2 ist ein Verfahren zur Herstellung eine 
spritzgleSbaren Verbundmaterials bekannt, bei der eine Polyester- 
Baumwoll-I^isciifaser aus Stoffebfallen mit einem Polyolefin verschmolzen 
wlrd. Dem so hergestellten l^aterial felilt es an der ausreichenden 
Wasseraufnahmefahigkeit ebenso wie an den iedertyplsciien 
GrifFelgensciiaften. 

Die DE 21 20 149 Al beschreibt wetterfeste und verwindungsfeste 
Flatten, Roliren, StSbe und sonstige Formteile, bestehend aus 
Bindemittein und Fullmaterial aus Altmaterial, unter andereni Abfalle von 
Papleren-, Kartonage, Trikotagen, Baumwolien, Leinen, Kunstfasern, 
Leder, Lumpen, Heu, Stroh, Laub, Gras, Hulsen von Getreide und 
Frucliten, Kerne und Sclialen von Obst und Kartoffein sowie Metallspane, 
-korner, -pulver, r>1etalle, Styropor, Abfalle der KunststoffTertigung, 
Naturfasem wie Jute, Sisal oder Hanf. Angabe Qber die l^engen der 
eingesetzten Fullmaterialien sind nicht entlialten. 

WO 94/02300 besciireibt Formteile mit lederartigen 
Oberflacheneigenschaften im Kraftfatirzeugbereich, umfassend einen 
tiiermoplastischen oder elastlschen duroplastischen KunststofT und 
gemalilene Lederabfalle in einer Menge von bis 95 Gew.-% bezogen auf 
das Formteil. 
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Demgegenuber besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung In der 
Bereitstellung eines Verfahren zu unmittelbaren Herstellung von 
dreidimenslonalen Formkorpern aus Lederfasermaterialien. 

Die vorgenannte Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren zur Herstellung 
dreldlmensionaler Formhaute mit lederartiger Oberfiache, das dadurch 
gekennzelchnet 1st, dass man die porose Oberflache eInes 
Saugwerkzeugs mit der Geometrie des dreidlmensionalen Formkorpers 
in eine Puipe einbringt, die Lederfasern, Suspendiermittel und 
Bindemittel entlnalt, auf der Oberflachie des Saugwerkzeugs durcli 
Anlegen eines Vakuums im Saugwerkzeug der PuIpe Lederfasern in 
einer gewQnschten Schichtdicke abscheidet^.anschlieBend die Oberflaciie 
des Saugwerkzeugs einem Presswerkzeug zufuhrt und die 
Lederfaserschlcht verdichtet, gegebenenfalls oberflachig profiliert und 
gegebenenfalls teilweise oder vollstandig trocknet und die 
Lederfaseroberfiache mit einer OberflSclienzuriclitung versieht. 

Hauptrolistoff sind die Lederfasern. Sie werden In erster Linie nach der 
Gerbart unterteilt. Schwerpunkte sind die Cliromgerbung (wet blue) und 
Vegetabilgerbung, neuerdlngs auch Glutardialdeliydgerbung (wet white). 
Die chromgegerbten Fasem stellen die grOBte Fraktion dar. I^an erhalt sie 
beispielsweise von den Gerberelnen in Form von ChromfalzspSnen. 

Eine Kuhhaut ist ungleichmaBIg dick, meist 4 bis 5 mm, das gewunschte 
Leder soli meist urn 1 bis 1,5 mm dick sein. Also mochte man die Haut in 
mehreren Schichten spalten und diese anschlleBend mittels rotierender 
i^esser bezuglich der Dicke egalisieren. Ungegerbt geht das nicht, da sie 
zu nachgiebig Ist. Voll gegerbt Ist es zu teuer, da dann eIn groBer Tell der 
fiir die Gerbung eingesetzten Chemlkallen mit den Falzspanen wieder 
verloren geht. Deshalb wird die Haut vor dem Falzen ledlgllch vorgegerbt 
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und man erhalt eine Vorstufe des Leders, das wet blue und die FalzspSne. 
Dies bedeutet, dass die FalzspSne analog dem Prozess des Gerbers 
gegerbt, gefettet und eingefarbt werden mussen. Da cliromgegerbte 
Leder im Allgemeinen besonders weicli und fiexibel sind, lasst sich aus 
Chromfalzspanen auch besonders weicher Lederfaserstoff herstellen. 

Vegetabllgegerbte SpSne werden vorwiegend in Form von Stanzglttern 
erlialten, die nacli dem Stanzen von Scliuhsohlen zuruckbleiben. Solclie 
Leder sind vol! durchgegerbt, selir fest, aber aucli selir biegesteif. Fur 
Teile, die eine gute Formlialtung aufweisen mussen, der ideale Rolistoff. 
1st dagegen Gesclimeidigl<eit gewunsclit, muss ein groBerer 
RezepturaulVvand getrieben werden. Trotzdem ist die Vegetabilgerbung 
insbesondere fur die Automobil-Innenverlcleidung sehr Interessant, denn 
sie ermOgliclit Im Gegensatz zur Chromgerbung ein geringeres 
Sclirumpfen bei grolSer Temperatureinwirl<ung. AuBerdem ist die 
Pragbarkeit deutllch besser als bei Lederfaserstoff aus chromgegerbten 
Spanen. 

Die Glutardialdehydgerbung wird meist in Kombination mit anderen 
Gerbarten angewandt und liefert chromfrele Leder mit gutem 
warmeschrumpfverhalten. Die entsprechenden Falzspane sind noch 
schwacher als die ChromfalzspSne gegerbt. Die Herstellung von 
Lederfaserstoff aus wet white-Spanen ist relativ aufSwendig, die 
Welchheit, wie wir sie von Chromfalzspanen gewohnt sind, konnte bislier 
nicht erreicht werden. 

Die Beimischung von nIcht kollagenen Fasem wie zum Beispiel Zellulose-, 
Baumwoll- Oder Kunststofffasern wie belspielsweise Polyamidfasern kann 
zwar Vorteile wie ziim Beispiel eine Erhdhung der 
Produktionsgeschwindigkeit oder die Verbesserung mechanlscher 
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Eigenschaften bewirken, jedoch berelten diese nrieist langeren Fasern oft 
Probleme bezuglich der Oberflachenglatte nach dem Beschichten. 
AuBerdem nimmt die Ledercharakteristik mit zunehmendem Gehalt an 
Fremdfasern deutlich ab. Dennoch umfasst die vorliegende Erfindung 
auch den Einsatz dieser Fremdfasern 

Die Produktion von LederfaserstofP ahnelt der von Papier. Die Lederreste 
werden belsplelsweise in einer Sclineidmulile trocken vorzerkleinert und 
anschlieBend nass auf die gewOnschte FaserlSnge, vorzugsweise 0,1 bis 
15 mm, insbesondere 0,2 bis 3 mm gemalilen. Zu diesem Zeitpunkt 
werden aucii die FarbstofFe und Fettungsmittel zugegeben. Dem 
Fettungsmittel kommt dabei ganz besondere Bedeutung zu. Die Fett- 
Wasser-Emuision muss so stabilisiert sein, dass das Fett komplett auf die 
Lederfeser auftieht und in deren kapillare Zwisclienraume eindringt. 
Durch das Fettungsmittel wird auch der Flockungsgrad bestimmt. Flocken 
die Fasem zu fein, erhSIt man zwar einen hervorragenden Formkorper 
und somit eine liervorragende Oberflaclie, jedoch wird der Lederfaserstoff 
zu hart. Eine zu grobe Flockung ergibt gute Weichheit, aber zuwenig 
Zusammenhalt der Fasern und somit eine schlechte Festlgkelt. Dass das 
Fettungsmittel foggingarm sein sollte, ist selbstverstSndlich. 

Das Bindemlttel in der erflndungsgemaB einzusetzenden Puipe besteht 
vorzugsweise aus thermoplastischem und/oder duroplastischem Material 
und ist insbesondere ausgewahit aus Naturkautschuk, Polyurethanen, 
Polyacrylaten, Dispersionen von Acrylestern-, Vinylestern- und 
Isobutylen-Polymerisaten und Mischpolymerisaten Oder ein Vinylacetat. 
Die PuIpe enthalt das vorgenannte Bindemittel, beispielswelse in einer 
l^lenge von 10 bis 50 Gew.-%, insbesondere In einer l^enge 15 bis 30 
Gew.-%. 
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Das Bindemittel wird vorzugsweise als Latex zugegeben. Latex besteht 
aus winzigen Polymerteilchen, die in Wasser suspendiert slnd. Um eine 
solche Suspension stabil zu lialten, slnd die Latexteilchen nneist an der 
Oberflache elelctrisch geladen. Dadurch stoBen sle sicli gegenseitig ab; 
ein Zusammenballen und Ausfallen wird veriiindert. Weisen die 
Lederfasem nun eine den Latexteilchen entgegengesetzte Ladung auf, 
l<oagulieren diese direlct auf der Faser. Durcli eine optimale Einstellung 
der Ladungsverlialtnisse 1st es moglich, selir groBe l^engen an 
Bindemittel einzusetzen, oline dass diese die KlSranlage belasten. 

In die so erlialtene Puipe wird die porose Oberflache eines 
Saugwerkzeugs -. welches sowohl eine Positiv- als auch eine Negativform 
aufweisen kann - mit der Geonnetrie des dreidimensionalen Formkorpers 
eingebracht. Auf der Oberflache des Saugwerkzeuges scheiden sich die 
Lederfasern in einer gewQnschten Schichtdicke ab. Sobald die 
gewunschte Menge an Lederfasern auf der Oberflache des 
Saugwerkzeuges abgeschieden worden ist, wird das Saugwerkzeug mit 
den an der Oberflache haftenden Lederfasern einem Presswerkzeug 
zugefuhrt und die Lederfaserschicht entwassert und verdichtet, 
gegebenenfalls oberflachig profiliert, dabei Oder in einem separaten 
Schritt gegebenenfalls tellweise Oder vollstandig getrocknet und mit eIner 
Oberfiachenzurichtung versehen. AnschlieBend kann die Oberflache durch 
Satinage und Schleifen gegiattet werden. 

Entwasserung und Trocknung sind erheblich schwieriger als bei der 
Papierherstellung. Zum einen gibt die Lederfaser das Wasser viel 
langsamer ab, zum ander«n mQssen Lederfasern bei sehr viel niedrigeren 
Temperaturen getrocknet werden. Der Grund liegt darin, dass Leder sich 
bei der sogenannten Schrumpfungstemperatur zusammenzieht und 
anschlieBend an der Oberflache durch HydrolysevorgSnge verhornt. 
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Bei der Zurichtung wird dem Lederfaserstoff das gleiche Erscheinungsbild 
wie dem von Leder verliehen. Beschichtung, Farbgebung, Druck und 
Pragung erfolgen vorzugsweise mit den gleichen Rezepturen und zum Teil 
nach den gleichen Verfahren wle bei Leder. 

Besonders bevorzugt im Sinne der vorliegenden Erfindung wird die 
porose Oberfiache eines gesinterten Pulvermetalls, einer Keramilc, eines 
Metallschaums, eines Kunststoffscliaums Oder eines Slebes zur 
Herstellung des FormlcSrpers eingesetzt. Diese porose Oberfiache hat die 
Geometrie des dreidimensionalen Forml<6rpers, beispielsweise eine 
Armlehne oder eines Armaturenbretts eines Kraftfahrzeuges. 

Obwohl prinzlpiell Lederfasern in beliebigen Suspensions-I^edien 
eingesetzt werden konnen, wird erfindungsgemSB besonders bevorzugt 
eine wSssrige Puipe eingesetzt. 

Besonders bevorzugt im Sinne der vorliegenden Erfindung wird eine PuIpe 
eingesetzt, die Lederfasern in einer Menge von 0,1 bis 10 Gew.-%, 
insbesondere in einer Menge von 0,5 bis 2 Gew.-% enthalt. 

Die gewQnschten Oberfiacheneigenschaften der herzustellenden Formteile 
konnen nach an sich bekannten Verfahren des PrSgens, des Schleifens, 
der Plasmabehandlung, der Coronabehandlung, durch Sandstrahlen Oder 
Kugelstrahlen hergestellt werden. 

Besonders bevorzugt ist das erfindungsgemaBe Verfahren dergestalt, 
dass man die Lederfasern in einer Trockenschichtdicke von 0,1 bis 6 mm, 
insbesondere 0,1 bis 2 mm, besonders 0,3 bis 0,6 mm aufbrlngt. Fur den 
Fachmann ist offensichtlich, dass die Lederfasern feucht aus der 
Lederfaserpuipe in einer grSBeren DIchte aufgebracht werden muss, das 
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diese nach dem Trocknen urn elnlges schrumpfen. Der Begriff 
Trockenschjchtdicke umfasst naturgemSB solche FormkQrper, die noch 
einen geringen Restfeuchtegehalt von etwa beispielsweise 15 - 30 % 
aufwelsen, nachdem diese beispielsweise bei 70 °C im Verlauf von 2 
T^inuten getrocknet wurden. 

Bei der Trocknung erfolgt die RInnbildung des Bindemittels. Dabei kann 
das Bindemittel polymerislert, polykondensiert und/oder vernetzt werden. 
Hierbei werden naturgemaB auch die Kollagenfasem gegebenenfalls aucli 
vorhandene Fremdfasern miteinander durchi das Bindemittel vernetzt. 

Zur Herstellung von Formkorpern mit kompllzierter Geometrie ist es 
moglich, ein Presswerkzeug mit beweglichen Schiebern zu Ausformung 
von HInterschnltten einzusetzen. Dies Ist eine, Insbesondere im 
Automobilbereich ubiiclie Technik zur Herstellung von entsprechenden 
Formkorpern aus thermoplastischen und/oder duroplastischen 
Ku nststoff materia lien . 

Nacii der Ausformung und insbesondere Entformung aus dem 
Presswerkzeug ist es beispielsweise moglich, den Formkorper zu 
hintersciiaumen Oder zu hinterspritzen. 

Die Zurichtung kann auf die getrocknete Lederfasersclilcht in an sich 
bekannter Weise aufgebracht werden. Hier bietet sicii beispielsweise das 
Aufetreiclien oder Aufspriihen auf die Lederfaserschiclit nach dem 
Trocknen und/oder die Presswerkzeugoberflache vor dem Verdicliten an. 

Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung ist es mQglich, eine Reihe von 
dreidimensionalen Forrnkdrpern mit lederartiger Oberflache herzustellen. 
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Besonders bevorzugt Im SInne der vorllegenden Erfindung umfassen die 
Formkorper mit lederartiger Oberflache M6bel, Bekleidungsstucke, 
Accessoires, Aniagenteile, Verblendungen und Verkleidungen, 
insbesondere fur den Fahrzeugbereich. Im Fahrzeugbereich sind hierbei 
insbesondere Bodenverkleidungen, Kofferraumauskleidungen, 
Dachauskleldungen, Armaturenbrettverkleldungen, Schalter, Schalthebel- 
griffe, TQrgriffe und/oder Lenkradumhullungen ebenso geelgnet wie 
SItzpolster, SItzlehnen Oder Hutablagen etc.. 

Praktisch konnen die Lederfasern uberall dort eingesetzt werden, wo die 
optischen Eigensciiaften eine wesentllche Rolle spielen. Daruber Ininaus 
ist jedocli aucli ein schalldammender Effekt yon Bedeutung. 

Ausfulirungsbeispiele: 

Beispiel 1: 

fa^ Herstelluno der Lederfaserpuloe 

500 g wassrige Lederfaserpuipe mit Lederfasern einer durchschnittliclien 
Faseriange von 1 mm und einem Feststoffgelialt voii 2 % sowie einem 
Zusatz von 20 % Fett bezogen auf die Trockenfaser, wurde mit Qbliclien 
Gerbstoff und Aluminiumsulfat versetzt. Diese Puipe wurde in ein 1000 ml 
Becherglas gegeben. Hierzu wurden 30 g iiandeisQbllclier Naturlatex mit 
3 % Feststoffgelialt gegeben. Unmittelbar nach der Latexzugabe wurde 2 
min lang vermischt. 

(h^ Herstelluna des Formkoroers 

In die gemal3 (a) vorbereltete lederfaserpuipe wurde eine Nachbildung 
eines Armaturenbretts eingetaucht. Die Nachbildung des Armaturenbretts 
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bestand aus einem porosen KeramlkkSrper mit einer durchschnlttlichen 
Porenweite von 0,02 mm. Die nicht in die Puipe eintauchende Oberfiache 
war nicht poros. Durcii rucl<wartiges Absaugen des Keramilckorpers , 
schied sich ein Teil der Lederfasern auf der Oberflaclie des keramiscfien 
Formkorpers ab. 

Der Formkorper wurde aus der Lederfaserpuipe herausgezogen, wobei 
der Unterdruck beibehalten wurde. 

In einem weiteren Verfalirensscliritt wurde dann die 
Armaturenbrettnaclibildung in ein Presswerkzeug uberfuhrt und die 
abgeschiedene Lederfaserbescliictitung trockengesaugt. 

AnsclilieBend wurde die freiliegende OberfiSclie der Lederfasem in an sich 
bekannter Weise mit einer Zurichtung aus PU oder anderen aus der 
Lederindustrie bekannten Stoffen versehen und verpresst. 
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Patentansprughe: 

1. Verfahren zur Herstellung dreidimensionaler Formhaute mit 
lederartlger Oberflache 

dadurch gekennzelchnet, dass man 

die porose Oberflache eines Saugwerkzeugs mit der Geometrie des 
dreidlmensionalen Formkorpers in eine Puipe einbringt, die Lederfasem, 
Suspendiermittel, Bindemittel und gegebenenfalls ubiiche Additive 
enthalt, 

auf der Oberflache durch Unterdruck im Saugwerkzeug Lederfasern und 
Bindemittel in einer gewQnschten Schlchtdicke abscheldet, 

anschlieBend die Oberflache einem Presswerkzeug zufuhrt und die 
Lederfaserschicht verdichtet, gegebenenfalls oberflachig profiliert und 
gegebenenfalls teilweise oder vollstandig, gegebenenfalls in einem 
Arbeitsschritt trocknet und im Anschluss daran mit einer 
Oberflachenzurichtung versieht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die porose Oberflache eines gesinterten Pulvermetalls, einer Keramik, 
eines Metallschaums, eines Kunststoffschaums oder eines Siebes 
einsetzt. 

3. Verfehren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
eine wassrige PuIpe einsetzt. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
eine Puipe einsetzt, die Lederfasern in einer Menge von 0,1 bis 10 Gew. 
%, Insbesondere in einer IWenge von 0,5 bis 2 Gew. % entiialt. 

5. Verfaliren nach Ansprucli 1, dadurcln gel<ennzeiclinet, dass man 
die Oberflaclieneigenscliaften der Zuriclitung und/oder des 
Lederfasermaterials durcli PrSgen, Sclileifen, Plasmabehiandlung, 
Coronabeliandlung, Sandstahlen oder Kugelstrahlen lierstellt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gel<ennzeichnet, dass man 
eine Puipe einsetzt, die Lederfasern einer Lange von 0,1 bis 15 . mm, 
insbesondere einer Unge von 0,3 bis 3 mm enthalt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
eine Puipe einsetzt, die thermoplastisches und/oder duroplastlsches 
Bindemittel, insbesondere ausgewShlt aus Naturlcautschul<, Polyurethan, 
Polyacryiate, Dispersionen von Acryiester-, Vinylester- und Isobutyien- 
Polymerisaten und Mischpolymerisaten oder ein Vinylacetat enthait. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gel<ennzeichnet, dass man 
eine Puipe einsetzt, die Bindemittel in einer l^enge von 10 bis 50 Gew. 
%, insbesondere in einer I^enge von 15 bis 30 Gew. %, jeweils l?ezogen 
auf das Troci<engewicht, enthSlt. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gel<ennzeichnet, dass man 
die Lederfasern In einer Trockenschichtdicke von 0,1 bis 6 mm, 
insbesondere 0,1 bis 2 mm, besonders 0,3 bis 0,6 mm aufbringt. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Trocknungsschritt die Polymerisation, 
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Polykondensation, Vernetzung und/oder RImblldung des BIndemlttels 
umfasst. 

11. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
ein Presswerkzeug mit beweglichen Schiebern zur Ausformung von 
Hinterschnitten einsetzt. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass nnan 
die Lederfaserschicht von der Oberflache des Saugwerkzeugs I6st und 
hinterschaumt oder hinterspritzt. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die Zurichtung auf die Lederfaserschicht und/oder die 
Presswerkzeugoberflache aufstreicht und/oder aufspruht. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
eine Puipe einsetzt, die welterhin nicht kollagene Fasern, insbesondere 
Zellulose-, Baumwolle- und oder Kunstsstofffasern enthait. 

15. Dreidimensionaler Formkorper mit iederartiger Oberflache 
erhaitllch nach einem Verfahren gemaB einem der AnsprQche 1 bis 14. 

16. Formkorper nach Anspruch 15 mit Iederartiger Oberflache 
umfassend I^lolpel, Bekleidungsstiicke, Accessoires, Aniagenteile, 
Verblendungen und Verkleidungen, insbesondere fur den 
Fahrzeugbereich. 

17. Formkorper nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Telle Im Fahrzeugbereich Bodenverkleidungen, Saulenverkleidungen, 
Gepackraumauskleldungen, Turverkleidungen, Armaturenbrettver- 
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kleldungen, Schalter, SchalthebelgrifPe, SItzpolster, SItzlehnen, Turgriffe 
und Lenkradumhullungen umfassen. 
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